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Pada era sekarang ini, minuman serbuk merupakan minuman yang sudah tidak asing 
lagi dikalangan masyarakat. Seiring dengan perkembangan jaman, minuman serbuk 
juga semakin banyak diproduksi oleh banyak perusahaan dengan varian rasa dan ukuran 
serta bentuk kemasan yang beragam. PT. Marimas Putera Kencana merupakan salah 
satu pabrik minuman serbuk yang berada di Semarang. PT. Marimas Putera Kencana 
berawal dari industri berskala kecil hingga sekarang sudah berskala nasional. PT. 
Marimas Putera Kencana pertama kali memproduksi minuman serbuk rasa jeruk segar 
pada bulan Oktober 1995 hingga sekarang PT. Marimas Putera Kencana sudah 
memproduksi minuman serbuk dengan 28 varian rasa buah tropis. 
 
PT. Marimas Putera Kencana juga memproduksi produk lain selain minuman serbuk 
rasa buah. PT. Marimas Putera Kencana semakin berinovasi dalam pengembangan 
produk yang dihasilkan. Pada tahun 2007 hingga 2017 PT. Marimas Putera Kencana 
sudah banyak meluncurkan produk minuman serta makanan baru. Produk-produk 
tersebut adalah minuman serbuk berbasis susu yang diberi nama “Es Puter”; Es Lilin, 
Teh arum, Susu Jahe, Jangkrik Mas, Fruitz, Koko Beluk, Marimas Adem, Marimas 
Coco, Krekers beras, Chocomalto, Fullvita, Kongbap, dan Go Milky Go. PT. Marimas 
Putera Kencana juga mengekspor produknya seperti Pop Up dan Tralala. PT. Marimas 
Putera Kencana banyak mengalami perkembangan serta terus meluncurkan produk-
produk baru, sehingga tetap dapat bertahan meskipun banyak pesaing serta produk-
produk baru yang juga terus bermunculan.  
 
Dari rangkaian proses produksi yang panjang, tema yang diambil adalah mengenai cycle 
time proses filling minuman serbuk di PT. Marimas Putera Kencana. Cycle time 
merupakan lama waktu yang dibutuhkan untuk menghasilkan produk dalam satu siklus 
pekerjaan. Dalam industri, cycle time perlu diperhitungkan agar target pasar dapat 
terpenuhi.   
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1.2. Tujuan  
Kerja praktek ini bertujuan untuk mengetahui proses produksi minuman serbuk dengan 
berbagai varian rasa buah dari bahan baku hingga barang jadi, serta mengetahui cycle 
time filling minuman serbuk di PT. Marimas Putera Kencana. 
 
1.3. Waktu dan Tempat Pelaksanaan 
Kerja praktek di PT. Marimas Putera Kencana dilaksanakan selama 20 hari kerja, sejak 
tanggal 24 Juli 2017 hingga 19 Agustus 2017. PT. Marimas Putera Kencana terletak di 
Jl. Candi I Blok D-21 No. 11-12 Purwoyoso, Ngaliyan-Semarang. 
 
1.4. Metode Kerja Praktek 
Metode kerja praktek yang dilakukan dalam pengambilan data dilakukan melalui 
pengamatan dan pengumpulan data secara tertulis maupun lisan. 
 
1.4.1. Pengamatan 
Metode pengamatan dilakukan dengan pengenalan lingkungan pabrik dan pengamatan 
proses produksi minuman serbuk Marimas secara langsung. 
 
1.4.2. Pengambilan data secara tertulis 
Pengambilan data secara tertulis adalah dengan pencatatan waktu yang dibutuhkan 
operator dimulai dari pengambilan moving hopper berisi produk olahan hasil mixing, 
memasang di ruang filler hingga waktu mesin pengemas untuk mengemas satu moving 
hopper yang berisi serbuk marimas. Pengambilan data dilakukan dengan menggunakan 
stopwatch. 
 
1.4.3. Pengambilan data secara lisan 
Pengambilan data secara lisan yang dimaksud adalah dengan dilakukannya wawancara 
dengan kepala shift, kepala regu, kepala ruang, dan operator yang terkait dengan proses 
filling dan pengemasan. 
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2. PROFIL PERUSAHAAN 
 
2.1. Sejarah dan perkembangan Perusahaan 
Berawal dari ide Bapak Harjanto Kusuma Halim, M.Sc. selaku pemilik PT. Marimas 
Putera Kencana, bahwa pada saat itu jika orang ingin meminum minuman rasa buah 
harus membayar dengan harga yang cukup mahal, sehingga Bapak Harjanto berpikiran 
untuk menciptakan minuman serbuk sachet rasa buah. Perusahaan ini berawal dari home 
industry yang terletak di Jalan Senjoyo. Produk pertama yang dihasilkan adalah 
minuman serbuk rasa buah jeruk. Permintaan akan minuman serbuk ini terus bertambah 
banyak, sehingga industri ini pindah ke tempat yang lebih besar di Jalan Majapahit 
sebagai tempat pengemasan dan di Jalan Slamet Riyadi untuk tempat pengolahan. 
Seiring dengan permintaan konsumen maka pabrik ini pindah ke Kawasan Industri 
Candi. Usaha ini dimulai pada tanggal 16 Agustus 1995 dan berkembang menjadi PT. 
Marimas Putera Kencana pada tanggal 14 Desember 2001. 
 
PT. Marimas Putera Kencana terus berinovasi dan berkembang hingga saat ini sudah 
memilik 3 unit produksi. Unit produksi 1 difokuskan untuk memproduksi minuman 
serbuk, yaitu Marimas Es Lilin, Es Puter, Serbat (produk herbal), Fullvita, Teh Arum, 
Marimas Adem, Koko Beluk Icepresso, Fruitz, dan Indosedap Susu Jahe. Untuk unit 
produksi 2 fokus pada produksi minuman serbuk rasa buah tropis yaitu Marimas yang 
hingga saat ini sudah memiliki 28 varian rasa buah. Terakhir unit produksi 3 yang focus 
pada produk makanan, yaitu kreker beras dan Kongbap Multi Grain Mix. Disamping 
perkembangan produk yang terus dilakukan PT. Marimas Putera Kencana juga 
melakukan perubahan pada desain kemasan agar semakin menarik. 
 
PT. Marimas Putera Kencana hanya memproduksi produknya di Semarang. Produk PT. 
Marimas Putera Kencana tidak hanya memasarkan produknya di dalam negeri, tetapi 
juga sudah memasarkan produknya ke luar negeri seperti Filipina, Bangladesh, Afrika 
Selatan, dan berbagai negara lainnya  PT. Marimas Putera Kencana sudah terdaftar pada 
BPOM, bersertifikasi MUI, dan telah mendapat standarisasi internasional ISO 
22000:2012. Selain itu, PT. Marimas Putera Kencana juga menerapkan sistem 
keamanan GMP dan HACCP pada pabriknya untuk menganalisa bahaya dan 
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pengendalian titik kritis yang berpotensi dalam proses produksinya mulai dari 
penyediaan bahan baku hingga barang jadi. 
 
2.2. Visi dan Misi Perusahaan 
PT. Marimas Putera Kencana mempunyai visi agar dapat menjadi produsen minuman 
serbuk nomor satu. Setelah memperoleh sertifikasi ISO 22000:2012, PT Marimas 
Putera Kencana menerapkan kebijakan mutu yaitu menyatakan komitmennya untuk 
senantiasa memenuhi harapan pelanggan secara terus menerus dengan melaksanakan 
sistem mutu yang terdokumentasi melalui : 
1. Penyertaan setiap individu karyawan secara terpadu 
2. Penanaman sikap mental yang proaktif 
3. Tindakan perbaikan yang berkesinambungan 
 
2.3. Kebijakan Mutu dan Halal 
Kebijakan mutu dan halal ini dikeluarkan oleh manajemen untuk menjamin kepuasan 
pelanggan dengan menciptakan produk yang bermutu. Hal ini dapat diciptakan dengan 
menciptakan sumber daya manusia yang professional melalui kegiatan training yang 
diberikan, menciptakan produk yang HALAL, tempat kerja yang memadai, serta bahan 
baku yang digunakan harus terjamin dan berkualitas. 
 
2.4. Lokasi dan Tata Letak Perusahaan 
Lokasi PT. Marimas Putera Kencana terletak di Jalan Gatot Subroto, Kawasan Industri 
Candi, Purwoyoso, Ngaliyan, Kota Semarang, Jawa Tengah. Saat ini PT. Marimas 
Putera Kencana memiliki beberapa lokasi di Kawasan Industri Candi sebagai tempat 
produksinya. PT. Marimas Putera Kencana hingga saat ini sudah memiliki total lahan 
dengan luas 15.000 m
2
. Lahan seluas 2.000 m
2
 digunakan sebagai kantor, 7.000 m
2
 
digunakan sebagai pabrik, dan 6.000 m
2
 digunakan untuk gudang. Berikut adalah lokasi 
usaha PT. Marimas Putera Kencana di Kawasan Industri Candi: 
 Kantor pusat PT. Marimas Putera Kencana berada di Jalan Gatot Subroto Blok D-21 
Nomor 11-12. 
 Unit produksi 1 (UP 1) yang berada di Jalan Gatot Subroto blok 1/11-12 
 Unit produksi 2 (UP 2) yang berada di Jalan Gatot Subroto blok 1/ 1-2 
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 Departemen teknik yang berada di Jalan Gatot Subroto Blok 6/6 
 Departemen umum yang berada di Jalan Gatot Subroto Blok 6/7 
 Gudang gula yang berada di Jalan Gatot Subroto Blok 6/8 dan Blok I/15 
 Gudang bahan penolong yang berada di Jalan Gatot Subroto Blok 6/9 
 
2.5. Struktur dan Sistem Organisasi 
2.5.1. Struktur Organisasi 
Struktur organisasi PT. Marimas Putera Kencana dapat dilihat pada Gambar 1. 
 
Gambar 1. Struktur Organisasi PT. Marimas Putera Kencana 
Direktur Utama Wakil Direktur 
Departemen Pemasaran 
Departemen Research & 
Development 
Departemen Personalia 
Departemen Product Planning 
and Inventory Control 
Departemen Quality Control 
Departemen Keuangan  
Departemen Pengolahan 
Departemen Pengemasan  
Departemen Teknik dan 
Engineering 
Departemen Umum 
Departemen Pembelian  
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2.5.2. Pembagian Tugas 
2.5.2.1. Sistem Organisasi 
a. Direktur 
Direktur bertugas dan bertanguung jawab terhadap pemberian persetujuan terhadap 
pemasok bahan baku, memastikan kebijakan mutu yang telah ditetapakan dapat 
diimplementasikan oleh staff dan karyawan. 
 
b. Wakil Direktur 
Wakil direktur bertugas dan bertanggung jawab menggantikan direktur ketika direktur 
sedang tidak ada ditempat. 
 
c. Manajer Departemen Pemasaran 
Manajer departemen pemasaran bertugas dan bertanggung jawab untuk mengikuti 
perkembangan pasar dari produk yang bersangkutan, memahami apa yang sedang 
diinginkan konsumen, mengenalkan produk kepada masyarakat, memperhatikan mutu 
dan status produk impor, dan menerima kritik dan saran dari konsumen dan mau 
melakukan perbaikan. 
 
d. Manajer Departemen Research and Development 
Manajer departemen research and development bertugas dan bertanggung jawab untuk 
melakukan analisa dan pengujian terhadap produk baru, serta merancang perencanaan 
mutu yang akan diterapkan di dalam perusahaan.  
 
e. Manajer Departemen Personalia 
Manajer departemen personalia bertugas dan bertanggung jawab untuk merekrut sumber 
daya manusia yang sesuai prosedur dari perusahaan, serta menerapkan peraturan pada 
seluruh karyawan agar dapat dilaksanakan dan dijalankan dengan baik. Hal tersebut 
dapat dilakukan dengan memberikan pelatihan pada karyawan. 
 
f. Manajer Departemen Product Planning and Inventory Control (PPIC) 
Manajer departemen PPIC bertugas dan bertanggung jawab untuk merencanakan serta 
menghitung bahan persediaan untuk proses produksi, melakukan peningkatan efektifitas 
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tenaga kerja melalui pelatihan, dan mengamati hasil produksi telah mencapai target 
yang ditentukan atau belum. 
 
g. Manajer Departemen Quality Control 
Manajer departemen quality control bertugas dan bertanggung jawab untuk melakukan 
inspeksi terhadap produk setengah jadi dan produk jadi dengan melakukan pengujian 
sampel produk sehingga dapat mencegah terjadinya produk cacat. 
 
h. Manajer Departemen Keuangan 
Manajer Departemen Keuangan bertugas dan bertanggung jawab untuk memastikan 
bahwa uang yang masuk dan uang yang keluar seimbang dengan membuat laporan 
keuangan setiap bulan dan setiap tahun. 
 
i. Manajer Departemen Pengolahan 
Manajer Departemen Pengolahan bertugas dan bertanggung jawab untuk memastikan 
jika proses produksi masih terkendali dengan baik, memastikan jika jadwal produksi 
sudah terlaksana, dan melakukan koreksi jika diperlukan. 
 
j. Manajer Departemen Pengemasan 
Manajer departemen pengemasan bertugas dan bertanggung jawab untuk memastikan 
bahwa mesin pengemas yang digunakan sudah sesuai dengan standar yang 
terdokumentasi serta memiliki spesifikasi yang benar. 
 
k. Manajer Departemen Teknik dan Engineering 
Manajer departemen teknik dan engineering bertanggung jawab untuk memantau dan 
memastikan bahwa mesin produksi memiliki kinerja yang baik, melakukan pengecekan 
mesin secara berkala, dan meningkatkan effisiensi mesin produksi. 
 
l. Manajer Departemen Umum 
Manajer departemen umum bertugas dan bertanggung jawab untuk menyediakan sarana 




m. Manajer Departemen Pembelian 
Manajer departemen pembelian bertugas dan bertanggung jawab untuk mengkoordinasi 
penyediaan barang, mengesahkan surat pembelian (PO), melakukan evaluasi kepada 




Operator memiliki tugas bertugas untuk mengoperasikan mesin serta memperbaiki 
kerusakan kecil yang terjadi pada mesin.  
 
b. Asisten Operator 
Asisten operator bertugas untuk membantu operator menyediakan keranjang untuk 
produk reject maupun produk jadi. 
 
c. Tenaga isi 
Tenaga isi bertugas untuk memindahkan moving hopper yang berisi bahan setengah jadi 
ke tempat filler yang selanjutnya akan dikemas oleh mesin pengemas. 
 
d. Tenaga Pengepakan 
Tenaga pengepakan memiliki tugas untuk meletakkan rentengan produk jadi dalam 
jumlah tertentu ke dalam mesin pengemas sekunder yang kemudian dimasukkan ke 
dalam dus sebagai pengemas tersier. 
 
e. Staff Quality Control Lapangan 
Staff Quality Control memiliki tugas untuk menjamin agar produk yang dihasilkan 
sesuai dengan kulitas yang telah ditentukan. 
 
f. Teknisi 
Teknisi memiliki tugas untuk memperbaiki mesin yang terdapat di dalam ruang 
produksi jika terjadi kerusakan. 
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2.6. Manajemen Ketanagakerjaan 
2.6.1. Status Pekerja 
PT. Marimas Putera Kencana memiliki 3 golongan status pekerja pada unit produksi 2 
(UP 2), yaitu: 
a. Karyawan tetap 
Karyawan tetap merupakan karyawan yang bekerja secara tetap atau permanen pada 
suatu perusahaan dengan mendapatkan gaji secara rutin setiap bulannya. 
 
b. Karyawan kontrak 
Karyawan kontrak merupakan karyawan yang belum bekerja secara permanen dalam 
perusahaan tersebut melainkan karyawan yang akan bekerja secara kontrak dalam kurun 
waktu tertentu (biasanya 3 bulan). Karyawan kontrak juga akan mendapatkan gaji 
secara rutin setiap bulannya dan masa kontrak karyawan dapat diperpanjang jika 
menunjukkan kinerja yang baik. 
 
c. Karyawan borong 
Karyawan borong tidak memiliki ikatan dengan perusahaan dan gaji akan diberikan 
setiap minggu. Karyawan akan dipekerjakan ketika perusahaan mengalami peningkatan 
jumlah produksi dikarenakan perusahaan membutuhkan tambahan tenaga kerja. 
Karyawan borong akan dihentikan ketika perusahaan tidak membutuhkan tambahan 
tenaga kerja. 
 
2.6.2. Jam Kerja 
Jam kerja yang diterapkan di PT. Marimas Putera Kencana adalah sistem shift yang 
berlaku untuk Departemen Produksi, Departemen Teknik, dan Departemen Quality 
Control. Pembagian shift terbagi menjadi 3 shift kerja. Masing-masing shift memiliki 8 
jam waktu kerja yang berlaku pada hari Senin hingga hari Jumat. Pembagian tersebut 
meliputi, shift pagi yang dimulai dari pukul 07.00 hingga 15.00 WIB, shift siang yang 
dimulai dari pukul 15.00 hingga 23.00 WIB, dan shift malam yang dimulai dari pukul 
23.00 hingga 07.00 WIB. Sedangkan pada hari Sabtu masing-masing shift memiliki 5 
jam waktu kerja. Pembagian tersebut meliputi shift pagi yang dimulai dari pukul 07.00 – 
12.00 WIB, shift siang yang dimulai dari pukul 12.00 hingga 17.00 WIB, dan shift 
10 
 
malam yang dimulai dari pukul 17.00 hingga 22.00 WIB. Jika terdapat peningkatan 
permintaan pasar maka akan diberlakukan long shift. Long shift memiliki rentang waktu 
12 jam kerja. 
 
Pada setiap shift terdapat waktu istirahat selama 90 menit yang akan terbagi menjadi 2 
sesi. Pembagian jam istirahat ini bertujuan agar proses produksi dapat terus berjalan. 
Pada sesi pertama, setengah karyawan pada unit tersebut akan beristirahat sementara 
setengah karyawan tetap bekerja untuk melanjutkan proses produksi. Setelah sesi 
pertama selesai dilanjutkan dengan sesi kedua juga dengan prinsip yang sama. Sehingga 
pembagian jam istirahat ini efektif karena proses produksi tetap dapat beralan dan 
semua karyawan dapat beristirahat sesuai waktu yang ditentukan. Pada saat jam 
istirahat, perusahaan akan menyediakan nasi kongbap untuk semua karyawan sementara 
lauk pauk dibawa oleh masing-masing karyawan. 
 
2.7. Peraturan dan Tata Tertib Perusahaan 
Karyawan yang hendak masuk ke ruang produksi harus memenuhi peraturan GMP yang 
telah ditetapkan, yaitu memakai seragam, masker, penutup kepala, sarung tangan, 
celemek, dan sepatu khusus yang sudah disedaiakan oleh perusahaan. Terdapat 3 warna 
seragam yang digunakan untuk 1 minggu, perbedaan warna tersebut digunakan untuk 
memastikan bahwa karyawan berganti baju dan mencuci seragam tersebut setiap 
harinya. Setelah dari toilet dan sebelum masuk ke ruang produksi karyawan juga 
diharuskan untuk mencuci tangannya. Karyawan juga harus menyemprotkan larutan 
klorin 15 ppm sebelum masuk ke ruang produksi. Selain itu, karyawan juga dilarang 
untuk memakai perhiasan, memegang rambut, memegang hidung, memegang telinga, 
membawa barang elektronik, meludah sembarangan di dalam ruang produksi. Setelah 
selesai bekerja, setiap karyawan juga wajib mencuci sepatu perusahaan yang digunakan 
selama jam kerja dengan air dan larutan kaporit yang telah disediakan. Selain itu, 
karyawan wajib hadir 15 menit sebelum jam kerja. 
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3. SPESIFIKASI PRODUK 
 
3.1. Jenis-jenis produk 
3.1.1. Marimas 
Serbuk Marimas yang sudah jadi dikemas dalam bentuk sachet. Kemasan yang 
digunakan merupakan kombinasi dari plastik polyethylene terphtalate (PET) dan 
alumunium foil. Kemasan sachet yang digunakan memiliki berat kurang lebih 0,9 gram. 
Masing-masing sachet berisi 8,0 gram serbuk Marimas, sehingga berat produk total 
Marimas berkisar antara 8,9 – 9,3 gram. Setiap 12 renteng Marimas (@10 sachet) akan 
dikemas kedalam kemasan sekunder. Marimas yang sudah dikemas dengan kemasan 
sekunder ini selanjutnya akan dikemas kedalam kemasan tersier yaitu karton yang 
berukuran 390 x 250 x 210 mm. Setiap karton berisikan 6 bungkus Marimas yang sudah 
dikemas dengan kemasan sekunder, sehingga dalam 1 karton terdapat 720 sachet 
Marimas. 
 
Kemasan Marimas memberikan informasi yang mencakup nama produk, berat bersih, 
rasa, kandungan nutrisi, nama produsen, tanggal kadaluarsa, keterangan dari BPOM, 
cara penyajian, dan lain-lain. Saat ini Marimas telah memiliki 28 varian rasa yang 
berbeda dan dapat dilihat pada Tabel 1. 
 
Gambar 2. Varian Rasa Produk Marimas 
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 (Sumber : www. Marimas.com) 
Tabel 1. Daftar Varian Rasa Marimas 
Kode rasa Rasa 
MR 01 Jeruk 
MR 02 Jeruk nipis peras 
MR 03 Gula asam 
MR 04 Sirsak 
MR 05 Strawberry 
MR 06 Jeruk manis 
MR 07 Melon 
MR 08 Cocopandan 
MR 09 Framboze 
MR 10 Mangga 
MR 11 Australian sweet orange 
MR 12 Jambu 
MR 13 Anggur 
MR 14 Kelapa muda 
MR 15 Jeruk nipis 
MR 16 Blueberry 
MR 17 Jeruk pontianak 
MR 18 Mangga arum manis 
MR 19 Jeruk nipis 
MR 20 Buah naga 
MR 21 Cincau 
MR 22 Grape candy 
MR 23 Semangka 
MR 24 Mangga bangkok 
MR 25 Nangka 
MR 26 Nanas 
MR 27 Teh gula batu 
MR 28 Teh cincau 
Sumber  : PT. Marimas Putera Kencana 
 
3.1.2. Teh Arum 
PT. Marimas Putera Kencana juga memproduksi “Teh Arum” yang merupakan 
minuman serbuk dengan rasa teh. Teh Arum memiliki 2 varian rasa yaitu gula batu dan 
melati. Daftar varian rasa Teh Arum dapat dilihat pada Tabel 2. 
 
Tabel 2. Daftar Varian Rasa Teh Arum 
 Kode Rasa    Rasa 
 TAR 01    Gula Batu 
 TAR 02    Melati 





Gambar 3. Produk Teh Arum 
(Sumber : www. Marimas.com) 
 
3.1.3. Fruitz 
PT. Marimas Putera Kencana juga memproduksi minuman rasa buah dengan merek 
“Fruitz”. Fruitz diproduksi oleh PT. Marimas Putera Kencana pada tahun 2014. Hingga 
saat ini, Fruitz sudah memiliki 5 jenis varian rasa. Fruitz merupakan minuman serbuk  
yang memiliki kandungan Vitamin C yang tinggi serta terbuat dari 100% gula rafinasi. 
Daftar varian rasa Fruitz dapat dilihat di Tabel 3. 
 
Tabel 3. Daftar Varian Rasa Fruitz 
Kode rasa Rasa 
FR 01 Florida Orange 
FR 02 Sirsak Batu 
FR 03 Anggur Merah 
FR 04 Pink Guava 
FR 05 Jeruk Nipis 
Sumber : PT. Marimas Putera Kencana 
 
Gambar 4. Varian Rasa Produk Fruitz 
 (Sumber : www. Marimas.com) 
 
Dibandingkan dengan produk Marimas, Fruitz memiliki ukuran kemasan yang lebih 
besar. Setiap sachet Fruitz memiliki berat berisi 28 gram. Kemasan primer yang 
digunakan untuk produk Fruitz merupakan plastik Poly Ethylene Terephtalate (PET) 
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dan Liner Low Density Poly Ethylene (LLDPE) yang kemudian dilaminasi dengan 
alumunium foil. Fruitz juga selanjutnya dikemas ke dalam kemasan sekunder yang 
berisi 6 renteng (@6 sachet) Fruitz. Kemasan-kemasan sekunder ini selanjutnya akan 
dikemas kedalam kemasan tersier yaitu karton.  
 
3.1.4. Fullvita 
Fullvita merupakan produk minuman serbuk rasa buah dengan kandungan vitamin yang 
tinggi. Fullvita merupakan produk yang baru diproduksi oleh PT. Marimas Putera 
Kencana pada tahun 2016. Fullvita memiliki 2 varian rasa buah, yaitu jeruk peras dan 
lemon nipis peras (leniper). Daftar varian rasa Fullvita dapat dilihat pada Tabel 4. 
 
Tabel 4. Daftar Varian Rasa Fullvita 
 Kode Rasa    Rasa 
 FVR1    Jeruk Peras 
 FVR2    Lemon Nipis Peras (Leniper) 
Sumber : PT. Marimas Putera Kencana 
 
Gambar 5. Varian Rasa Produk Fullvita 
 (Sumber : www. Marimas.com) 
 
3.1.5. Pop Up 
Pop Up merupakan produk minuman konsentrat buah yang diproduksi oleh PT. 
Marimas Putera Kencana untuk diekspor ke luar negeri. Produk Pop Up dikemas 
dengan etiket alumunium foil seberat 0,8 gram tiap sachetnya. Setiap sachet berisi 8,0 
gram minuman serbuk tersebut. Berbagai varian rasa produk Pop Up dapat dilihat pada 
Tabel 5. 
 
Tabel 5. Varian Rasa Produk Pop Up 
Kode rasa Rasa 
PER 01 Jeruk 
PER 02 Mangga 
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Kode rasa Rasa 
PER 03 Stroberi 
PER 04 Nanas 
 
 
Gambar 6. Varian Rasa Produk Pop Up 
 (Sumber : www. Marimas.com) 
 
3.2. Bahan Baku 
3.2.1. Gula Rafinasi 
Gula rafinasi merupakan bahan utama yang digunakan dalam pembuatan minuman 
serbuk di PT. Marimas Putera Kencana. Gula rafinasi yang digunakan oleh PT. 
Marimas Putera Kencana berasal dari 3 supplier gula. Gula rafinasi akan diletakkan di 
tempat gudang bahan baku. Sebelum masuk ke gudang bahan baku, gula rafinasi akan 
melalui proses penimbangan dengan standart 1102-1112 kg per pallet. Setiap satu pallet 
berjumlah 20 sak gula rafinasi. Di PT. Marimas Putera Kencana menerapkan sistem 
First In First Out (FIFO). Adanya sistem FIFO, barang yang terlebih dahulu datang 
akan digunakan terlebih dulu. Sehingga sebagai penanda, digunakan bendera dengan 
warna yang berbeda.  
 
Sebelum bahan baku digunakan kedalam proses produksi, QC akan melakukan 
pengecekan yang mencakup pengujian kadar air, ukuran partikel, dan uji brix. 
 
a. Uji Kadar Air 
Pengujian ini dilakukan dengan alat bernama Halogen Moisture Analysis. Alat tersebut 
dapat mengukur kandungan kadar air yang terdapat dalam sampel. Pada uji kali ini 
sampel gula yang dibutuhkan sebanyak 3 gram. Sampel gula akan dimasukkan ke dalam 
alat yang bersuhu 150
o
C. Kadar air maksimal sesuai standart yang telah ditetapkan oleh 





b. Analisis Ukuran Partikel 
Analisis ini menggunakan sampel gula sebanyak 25 gram yang diayak menggunakan 
mesh berukuran 20. Hasil ayakan yang lolos akan ditimbang untuk menghtung berapa 
persen gula yang berhasil lolos. Standart ukuran partikel yang ditetapkan oleh 
PT.Marimas Putera Kencana adalah 40% gula lolos mesh 20. 
 
c. Uji Brix 
Uji Brix merupakan uji tingkat kemanisan. Untuk melakukan uji brix harus dilakukan 
pembuatan larutan sampel. Larutan dibuat dengan mencampurkan 10 gram gula dan 100 
ml air ke dalam beaker glass yang kemudian diaduk menggunakan magnetic stirrer. 
Setelah semua gula larut, sampel diteteskan ke alat refraktometer, ditunggu beberapa 
detik kemudian akan tertera angka tingkat kemanisan sampel yang diuji. Standart yang 
ditetapkan oleh PT.Marimas Putera Kencana adalah 11%. 
 
Gula rafinasi merupakan gula dengan tingkat pengotor yang rendah karena melalui 2 
tahap proses filtrasi. Gula rafinasi memiliki tekstur yang kecil dan halus. Gula rafinasi 
ini juga tidak akan mempengaruhi flavor dan warna dari minuman serbuk. Gula juga 
berfungsi sebagai pengawet karena dapat menurunkan nilai Aw jika diaplikasikan 
dengan kadar yang tinggi. 
 
3.2.2. Asam Sitrat 
Asam sitrat terdapat pada buah jeruk (citrus) yang memiliki rasa asam dan biasanya 
dijumpai dalam bentuk padatan kristal putih (Vandenberghe, Soccol, Pandey, & 
Lebeault, 1999). Asam sitrat memiliki rumus molekul C6H8O7. Asam sitrat ini juga 
dapat berfungsi sebagai pengawet karena keasaman yang dimiliki tersebut. Tingkat 
keasaman asam sitrat pada kelompok citrus ini mencapai 8% dari berat keringnya. Tiga 
gugus karboksil (-COOH) yang terdapat dalam asam sitrat ini yang memberi rasa asam 
karena dapat melepas proton dalam larutan (Orlando, Fla., 2001). Aplikasi asam sitrat 





Flavor sudah banyak dan sering digunakan dalam industri makanan dan minuman yang 
bertujuan untuk memperkuat rasa dan aroma dari produk tersebut. Flavor yang 
ditambahkan akan disesuaikan dengan varian rasa produk tersebut. PT. Marimas Putera 
Kencana juga mengaplikasikan penambahan flavor didalam produksi minuman 
serbuknya karena harganya yang relatif murah, mudah didapatkan, serta mempunyai 
banyak varian rasa. Penambahan flavor juga harus disesuaikan dengan nilai ADI 
(acceptable daily intake). 
 
3.2.4. Aspartam dan Siklamat 
Aspartam dan siklamat merupakan pemanis buatan yang diijinkan penggunaannya 
untuk ditambahkan di dalam produk pangan. Pemanis buatan memiliki rasa lebih manis 
sehingga dapat ditambahkan dalam jumlah yang sedikit serta harganya yang relatif 
murah sehingga dapat menekan biaya produksi. Selain itu pemanis buatan juga bernilai 
kalori rendah atau bahkan tidak berkalori (Association, 2016; Neacsu & Madar, 2014). 
Aspartam dan natrium siklamat merupakan pemanis buatan yang digunakan pada 
pembuatan minuman serbuk di PT. Marimas Putera Kencana.  
 
Menurut SNI 01-6993-2004, siklamat yang ditambahkan memiliki batas maksimal 0-11 
mg/kg berat badan. Siklamat memiliki sifat yang mudah larut air, dan akan memberikan 
rasa manis. Dalam SNI 01-6993-2004 juga dijelaskan bahwa aspartam memiliki batas 
maksimal yaitu sebesar 50 mg/kg berat badan, memiliki sifat yang tidak stabil terhadap 
panas, memberi rasa akhir yang pahit, dan stabil di kondisi kering. Jika aspartame 
ditambahkan dalam dosis yang tinggi dapat menyebabkan tumor pada organ dalam 
tubuh seperti pada paru-paru, limfa, hati, dan kandung kemih. 
 
3.2.5. Pewarna 
Pewarna yang ditambahkan ke dalam bahan pangan bertujuan untuk memberikan 
penampilan yang lebih menarik. Pewarna dapat dibedakan menjadi 2, yaitu pewarna 
buatan yang terbuat dari ekstrak bahan-bahan kimia yang telah disintesis sehingga 
memberi warna tertentu dan pewarna alami yang diekstrak dari bahan-bahan alami 
seperti dari tumbuhan. Pewarna sintetis atau buatan memiliki kualitas yang lebih stabil 
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dibandingkan pewarna alami, mudah diperoleh, dan lebih murah. Pewarna yang 
digunakan dalam pembuatan minuman serbuk di PT. Marimas Putera Kencana sudah 
sesuai dengan aturan dalam SK Menteri Kesehatan RI Nomor 722/Menkes/Per/IX/88. 
 
3.3. Bahan Penolong 
Bahan penolong merupakan pengemas yang digunakan untuk mengemas produk 
minuman serbuk marimas mulai dari pengemas primer, sekunder, hingga tersier. 
Sebelum bahan penolong digunakan akan dilakukan analisis uji bahan penolong.  
Analisis bahan baku yang dilakukan tergantung dari berapa banyak jumlah bahan 
penolong yang datang. Jumlah analisis bahan baku dapat dilihat pada tabel 6. 
 
Tabel 6. Analisis Jumlah Sampel Etiket, Plastik PP/PE (pengemas sekunder), dan 
Karton 














3.3.1. Pengemas primer 
Pengemas primer merupakan pengemas yang langsung kontak dengan bahan pangan. 
Pada pengemasan primer juga akan dilakukan pengecekan oleh QC. Pengecekan untuk 
etiket mesin singlelane dilakukan dengan menimbang 1 roll etiket dengan range antara 
11-13 kg. Ketebalan etiket berkisar antara 0,07-0,07 cm. Sedangkan untuk mesin 
multilane dilakukan dengan mengukur jari-jari etiket tersebut. Panjang jari-jari kurang 
lebih 10-11 cm. Etiket yang digunakan untuk mengemas produk Marimas adalah Poly 
Ethylene Terepthalate (PET) dan Liner Low Density Poly Ethylene (LLDPE) dan 




3.3.2. Pengemas sekunder 
Jenis plastik yang digunakan pada plastik pengemas sekunder adalah Poly Ethylene 
(PE) atau Poly Propylene (PP). Plastik pengemas sekunder ini akan mengemas setiap 
120 sachet produk Marimas yang berisikan 12 renteng. Pengemasan sekunder bertujuan 
untuk mencegah laju transfer uap air dari lingkungan ke produk. Supplier pengemas 
sekunder yang digunakan pada produk Marimas adalah Polikemas dari Jakarta. 
Pengemas sekunder juga akan dilakukan pengecekan oleh QC sebelum digunakan untuk 
mengemas. Pengecekan yang dilakukan adalah dengan menimbang berat masing-
masing roll dan mebgukur ketebalan plastik. Berat 1 roll plastik ini memiliki range 
antara 14-15 kg dan range ketebelan sebesar 0,03-0,04 cm. 
  
3.3.3. Pengemas tersier 
Pengemasan tersier yang digunakan adalah karton. Produk yang telah melalui tahap 
pengemasan sekunder selanjutnya akan dikemas ke dalam karton. Karton akan 
dilewatkan ke mesin carton sealer untuk disegel dan melewati ink jet sistem yang akan 
mencetak tanggal kadaluarsa. Kemasan tersier ini memiliki sifat yang kokoh sehingga 
berfungsi untuk menjaga kualitas produk dari tekanan serta mempermudah dalam proses 
pendistribusian produk 
 
Pengemas tersier juga akan dilakukan pengecekan oleh QC yang meliputi pengamatan 
warna secara visual, pengukuran ketebalan karton dan penimbangan karton. Pengukuran 
dan penimbangan karton hanya dilakukan pada 18 ikat karton yang diambil secara acak. 
Satu ikat terdiri dari 20 buah karton. Ketebalan karton diukur pada 3 sisi karton yang 
berbeda dalam 1 ikat secara acak dengan range antara 3,5-4,5 mm. Karton memiliki 




4. PROSES PRODUKSI MINUMAN SERBUK 
 
Diagram alir proses produksi minuman serbuk di PT. Marimas Putera Kencana dapat 
dilihat pada Gambar 7. 
Penerimaan Bahan Baku 
       Gula Rafinasi        Bahan Premix 
    Pengayakan Gula             Penimbangan Premix 
   Penggilingan Gula                Penggilingan Gula 
    Penimbangan Gula              Powder 
Mixing 









4.1. Pemindahan dan Screening Gula 
Gula rafinasi yang sudah lolos uji QC selanjutnya akan digunakan dalam proses 
produksi. Pertama-tama gula rafinasi akan dituang ke dalam lubang yang dilengkapi 
screen yang berfungsi untuk mencegah adanya gula dengan gumpalan yang besar 
terikut masuk ke dalam proses produksi atau adanya kontaminasi fisik seperti plastik. 
Gula yang masuk melalui lubang tersebut selanjutnya akan langsung ditangkap oleh 
conveyor. Conveyor ini sebagai transportasi gula rafinasi menuju vibrator. Di dalam 
vibrator gula akan diayak menggunakan mesh berukuran 12 dan 14 sehingga gula tang 
digunakan untuk proses produksi lebih lenjut akan berukuran halus. Gula yang telah 
melewati proses pengayakan selanjutnya akan dibawa menggunakan bucket elevator 
yang berbentuk seperti gayung menuju ke lantai 3. Diagram alir pemindahan dan 
screening gula dapat dilihat pada Gambar 8. 
Gula Rafinasi 




Gambar 8. Diagram Alir Pemindahan dan Screening Gula 
 
Penuangan gula rafinasi ini masih dilakukan secara manual oleh karyawan yang ada. 
Penuangan gula yang dilakukan tergantung dari target produksi yang ditentukan. 
Penuangan gula yang dilakukan setiap shift rata-rata 120 karung. Pada proses ini akan 
dihasilkan limbah yang berasal dari gula yang menggumpal maupun gula yang tercecer 
dan limbah yang berasal dari pengemas gula rafinasi seperti karung dan plastik. 
Penuangan gula harus diperhatikan agar vibrator tidak terlalu penuh yang menyebabkan 
vibrator overload dan gula menjadi tumpah. Pada akhir hari kerja akan dilakukan proses 
sanitasi pada conveyor dan vibrator di shift terakhir. Hal ini bertujuan untuk menjaga 




4.2. Penggilingan dan Penimbangan Gula 
Gula yang telah dibawa oleh bucket conveyor selanjutnya akan ditampung pada 2 buah 
silo yang terdapat di lantai 3. Kemudian gula akan mengalami proses granulasi pada 
disk mill sehingga akan dihasilkan gula dengan ukuran partikel yang lebih halus dan 
lebih mudah larut di dalam air. Laju gula yang akan masuk ke disk mill akan diatur oleh 
rotary. Gula tersebut akan ditampung sementara pada intermediate tank yang kemudian 
akan dibawa dengan screw conveyor untuk proses penimbangan. Pada proses 
penimbangan gula akan turun ke dalam moving hopper yang menyatu dengan screw 
conveyor dan dilengkapi dengan alat penimbangan. Jika gula yang masuk ke dalam 
wadah penampung (moving hopper) sudah sesuai dengan jumlah yang diinginkan maka 
operator akan menutup aliran gula yang masuk ke dalam moving hopper dan premix 
akan ditambahkan secara manual ke dalam mesin tersebut. Gula yang dibutuhkan untuk 
sekali proses mixing pada mesin ribbon mixer adalah 190 kg, sedangkan untuk mesin 
super mixer adalah 95 kg. Perbedaan berat gula yang ditimbang dikarenakan perbedaan 
kapasitas dari kedua mesin mixing yang berbeda. Diagram alir penggilingan dan 








Penimbangan gula dalam moving hopper 






Penimbangan gula dalam moving hopper 
Gula halus 190 kg/95 kg 




4.3. Penimbangan dan Pencampuran Premix 
Premix merupakan campuran bahan yang yang ditambahkan dalam pembuatan 
minuman serbuk Marimas selain gula. Campuran bahan tersebut meliputi pemanis, 
flavor, asam, aroma dan lain-lain. Setiap rasa mempunyai komponen premix yang 
berbeda-beda. Premix merupakan formulasi perusahaan sehingga akan dibuat oleh 
tenaga kerja khusus. Proses pencampuran premix dilakukan dengan menggunakan 
mesin super mixer di lantai 2 dan ditampung dalam drum. Kemudian drum tersebut 
akan dibawa ke lantai 3. Premix akan ditimbang terlebih dahulu dan dimasukkan ke 
dalam ember berukuran sedang sebelum dibawa oleh operator untuk dimasukkan ke 
dalam mesin penimbangan bersama dengan gula. Proses penimbangan premix terdapat 
di lantai 3 dan juga dilakukan oleh tenaga kerja khusus, sehingga tidak semua tenaga 
kerja mengetahui takaran dari premix tersebut. Diagram alir penimbangan dan 
pencampuran premix dapat dilihat pada Gambar 10. 
 
Bahan baku premix 
Penimbangan 
Pencampuran dengan Super mixer 
Premix dalam drum 
Gambar 10. Diagram Alir Penimbangan dan Pencampuran Premix 
 
4.4. Proses Mixing dan Filling 
Dalam pembuatan minuman serbuk di PT. Marimas Putera Kencana terdapat 2 mesin 
mixing yang digunakan dalam proses produksinya, yaitu mesin super mixer dan ribbon 
mixer. Terdapat 3 buah mesin ribbon mixer dan 2 mesin super mixer yang semuanya 
bertempat di lantai 2. Pengisian bahan pada 3 mesin ribbon mixer dan 1 mesin super 
mixer dilakukan secara otomatis dari mesin penimbangan di lantai 3, sedangkan pada 1 
mesin super mixer dilakukan secara manual oleh tenaga kerja yang ada. Kapasitas 
mesin ribbon mixer adalah 2 kali dari kapasitas mesin super mixer, sehingga mesin 
ribbon mixer dinilai lebih efektif, karena waktu yang dibutuhkan untuk proses 
pencampuran juga lebih singkat. Proses mixing dengan mesin ribbon mixer 
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membutuhkan waktu 4 menit, sedangakan dengan mesin super mixer membutuhkan 
waktu 8 menit, karena untuk dapat memenuhi satu moving hopper membutuhkan 2 kali 
proses mixing.  
 
Moving hopper yang sudah berisi dengan hasil olahan akan melalui proses pengecekan 
oleh staff QC. Moving hopper adalah wadah yang digunakan untuk menampung olahan 
marimas yang dapat menampung kurang lebih 200 kg olahan marimas. Hasil olahan 
dari mesin super mixer akan dilakuakn pengujian sebanyak 2 kali pada masing-masing 
moving hopper. Staff QC akan melakukan uji organoleptik yang meliputi uji rasa, 
warna, dan aroma. Selain itu juga akan dilakukan uji brix untuk mengukur tingkat 
kemanisan dengan range antara 3,6 – 4,2 dan uji kelarutan yang dilakukan dengan 
menggunakna stirrer. Terakhir adalah uji kadar air hasil olahan yang dilakukan setiap 
kelipatan 10. Kadar air maksimal yang ditentukan adalah 0,3%. Setelah lolos terhadap 
semua uji yang dilakukan, moving hopper yang berisi hasil olahan akan dipindahkan 
menuju ke ruang pengisian yang langsung tersambung pada mesin pengemas di lantai 1. 
 
Moving hopper yang telah digunakan akan dicuci baik dengan pencucian basah ataupun 
pencucian kering. Pencucian basah yaitu pencucian dengan air yang selanjutnya akan 
dikeringkan dengan oven dan hanya dilakukan pada saat pergantian rasa yang ekstrim. 
Pencucian kering dilakukan ketika masih pada varian rasa yang sama atau pada saat 
pergantian rasa yang tidak terlalu ekstrim. Pencucian kering hanya dilakukan dengan 
menggunakan angin bertekanan. Sedangkan pencucian kering pada mesin mixer 
dilakukan dengan pengusan terlebih dahulu, kemudian ditiup dengan angin bertekanan, 
dan terakhir dibilas dengan gula. Gula tersebut akan disimpan untuk proses produksi 
selanjutnya jika memproduksi rasa yang sama. Diagram alir mixing dan filling dapat 




















Tidak Lolos Uji 
Dibuang / diperbaiki 
Gambar 11. Diagram Alir Mixing dan Filling 
 
4.5. Pengemasan 
Moving hopper yang berisi hasil olahan dan sudah dipindahkan ke tempat filler 
selanjutnya akan dikemas dengan mesin pengemas yang berada tepat dibawahnya. 
Terdapat 2 jenis mesin pengemas yang digunakan oleh PT. Marimas Putera Kencana 
yaitu, mesin pengemas Singlelane dan Multilane. Dalam 1 ruang filler terdapat 12 titik 
untuk proses pengemasan dengan mesin singlelane. Masing-masing titik ini akan 
bercabang menjadi 3 pipa yang masing-masing pipa akan terhubung dengan satu mesin 
singlelane. Sedangkan untuk mesin multilane, 1 titik hanya akan terhubung pada 1 
mesin pengemas. Terdapat 13 mesin multilane yang digunakan untuk mengemas produk 
Marimas. 
 
Pada mesin pengemas singlelane akan menghasilkan 1 renteng produk yang kemudian 
akan diputus setiap 10 sachet secara manual oleh operator mesin tersebut. Sedangkan 
pada mesin pengemas multilane akan langsung mengeluarkan 6 renteng yang masing-
masing renteng sudah berjumlah 10 sachet. Kecepatan mesin singlelane adalah 65 
sachet/menit, sedangkan untuk mesin multilane adalah 50-60 rpm sehingga akan 
dihasilkan 300-330 sachet/menit. Jumlah seal pada produk yang dikemas dengan mesin 
singlelane adalah sebanyak 3 sisi, sedangkan pada mesin multilane sebanyak 4 sisi. 
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Waktu yang dibutuhkan 3 mesin singlelane untuk mengemas 1 moving hopper berkisar 
antara 120 menit, sedangkan untuk mesin multilane hanya 90 menit. 
 
Sebelum dikemas dengan pengemas sekunder akan dilakukan pengecekan oleh QC 
lapangan. Pengecekan dilakukan pada semua mesin pengemas meliputi penimbangan 
dan perimbangan. Penimbangan dilakukan dengan mengambil sampel pada setiap mesin 
sebanyak satu renteng yang terdiri dari 10 sachet. Berat setiap renteng memiliki range 
antara 89-93 gram. Jika tidak sesuai dengan standar yang ditentukan maka akan 
dilakukan penyesuaian berat pada mesin pengemas tersebut. Sedangkan perimbangan 
dilakukan dengan mengambil sampel pada setiap mesin sebanyak 6 sachet. 
Perimbangan dilakukan untuk mengecek kebocoran pada kemasan dengan cara kemasan 
dimasukkan ke dalam air dan diberi penekanan dengan tangan. Jika kemasan tersebut 
bocor maka akan keluar gelembung-gelembung di dalam air tersebut sehingga produk 
harus di-reject. Terdapat 4 standar reject kemasan yaitu cutter (tingkat kemudahan 
sachet disobek), berat produk yang tidak sesuai, renteng tidak genap atau terdapat 
sachet yang kosong, dan seal yang tidak sesuai (kebocoran). Kebocoran pada kemasan 
dapat disebabakan karena seal mesin pengemas kotor, sensor loss, suhu seal terlalu 
panas, seal tidak rapi, timing yang tidak tepat, dan lain-lain. 
 
Produk yang lolos uji QC maka selanjutnya akan dikemas dengan kemasan sekunder. 
Satu kemasan sekunder berisi 12 renteng yang masing-masing renteng berjumlah 10 
sachet produk Marimas. Kemudian akan dilakukan pengemasan tersier ke dalam karton. 
Satu karton berisi 6 bungkus kemasan sekunder, sehingga 1 karton berisi 720 sachet 
Marimas. Karton yang sudah berisi produk tersebut akan melewati carton sealer untuk 
disegel dan ink jet sistem yang akan mencetak tanggal kadaluarsa. Diagram Alir 















Tidak Lolos Uji 
Dibuang / Diperbaiki 
Gambar 12. Diagram Alir Pengemasan
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5. CYCLE TIME FILLING PRODUK MINUMAN SERBUK DI PT. MARIMAS 
PUTERA KENCANA 
 
Cycle time merupakan waktu yang dibutuhkan untuk menghasilkan suatu produk dalam 
satu siklus pekerjaan. Pada cycle time filling, pengamatan dimulai pada saat moving 
hopper berisi olahan marimas dipasang oleh operator pada tempat filling hingga moving 
hopper yang telah habis diganti dengan moving hopper yang berisi olahan marimas 
kembali. Pengambilan data cycle time dilakukan dengan menggunakan stopwatch. Cycle 
time filling yang diamati pada produk minuman serbuk Marimas di PT. Marimas Putera 
Kencana dimulai pada saat operator mulai mengambil moving hopper berisi produk 
olahan hasil mixing, memasang di ruang filler hingga waktu mesin pengemas untuk 
mengemas satu moving hopper yang berisi serbuk marimas.  
 
5.1.  Faktor-faktor yang Mempengaruhi Cycle Time Filling 
Cycle time pada perusahaan perlu diperhitungkan agar target produksi yang ditentukan 
dapat dicapai dan untuk mengetahui effisisensi serta produktivitas mesin pengemas 
singlelane dan multilane yang digunakan. Cycle time filling dapat dipengaruhi oleh 
beberapa faktor antara lain, jenis mesin pengemas, berat olahan marimas berdarakan 
rasa, dan effisiensi mesin pengemas. 
 
5.1.1. Jenis Mesin Pengemas 
Terdapat 2 jenis mesin pengemas yang digunakan untuk mengemas minuman serbuk di 
PT. Marimas Putera Kencana yaitu mesin Singlelane dan Multilane. Gambar mesin 
pengemas singlellane dapat dilihat pada Gambar 13 dan Gambar mesin pengemas 
multilane dapat dilihat pada Gambar 14. Perbedaan kedua jenis mesin pengemas ini 
dapat dilihat pada Tabel 7. 
 




Gambar 14. Mesin Pengemas Multilane 
 
Tabel 7. Perbedaan Mesin Singlelane dan Multilane 
Pembanding  Singlelane Multilane 
Setting time max 45 menit  1 jam  
Jumlah line (renteng) 1 6 
Jumlah seal 3 sisi 4 sisi 
Kecepatan 60-65 sachet/menit 50-55 RPM 
Kapasitas Hopper 25000 gram 20000 gram  
Kapasitas Chute 54800 gram (triple chute) 30775 gram 
Waktu 1 Moving hopper habis 131 menit  85-90 menit 
Jumlah Moving hopper /shift 2-3 (3 mesin) 4-5  
 
5.1.2. Berat Olahan Berdasarkan Rasa 
Berat olahan serbuk marimas dalam satu moving hopper berbeda-beda tergantung dari 
rasa serbuk marimas tersebut. Setiap rasa mempunyai takaran formula yang berbeda-
beda sehingga dihasilkan range bahan jadi yang berbeda pula. Perbedaan rasa terhadap 
berat dan jumlah karton yang dihasilkan dapat dilihat pada Tabel 8. 
 








Jeruk, Sirsak, Strawberry, Jeruk manis, Melon, 
Framboze, Mangga, Jambu, Anggur, Jeruk nipis, 
Blueberry, Jeruk pontianak, Cincau, Nanas 
218,6 36,14 – 37,94 
Jeruk nipis peras 219,8 36,34 – 38,18 
Gula asam 226,8 37,50 – 39,36 




5.1.3. Effisiensi Mesin 
Effisiensi mesin pengemas juga menjadi faktor cycle time filling karena pada 
kenyataannya mesin tidak dapat 100% berjalan selama jam kerja. Di pabrik minuman 
serbuk PT. Marimas Putera Kencana menetapkan ada 2 jenis effisiensi mesin yaitu 
effisiensi total dan effisiensi termasuk mesin rusak. Jam kerja mesin singlelane adalah 
390 menit untuk shift 1 dan 3, dan 420 menit untuk shift 2. Jam kerja mesin multilane 
adalah 420 menit untuk shift 1, 2, dan 3. Mesin multilane hanya akan berhenti pada saat 
shift ke 3 dan pada saat pergantian rasa. Namun, pada saat jam istirahat mesin multilane 
akan terus berjalan dikarenakan waktu yang dibutuhkan untuk setting time mesin relatif 
lama serta banyak sampah etiket yang dihasilkan dibandingkan mesin singlelane. 
 
a) Effisiensi Total 
Effisiensi total merupakan effisiensi mesin berdasarkan jumlah jam mesin jalan dengan 
jam kerja. Effisiensi mesin total dapat dihitung dengan rumus: 
Effisiensi Total = 
                     
         
        
 
Sedangkan effisiensi mesin total berdasarkan waktu pengamatan yang saya lakukan 
dapat dihitung dengan rumus:  
Effisiensi Total = 
                     
                
        
 
b) Effisiensi Termasuk Mesin Rusak 
Effisiensi termasuk mesin rusak merupakan effisiensi mesin jika terdapat kerusakan. 
Kerusakan yang dimaksud adalah penyebab kecacatan pada produk seperti berat sachet 
yang tidak sesuai, emboss tidak jelas, dan seal yang tidak tepat. Effisiensi termasuk 
mesin rusak dapat dihitung dengan rumus: 
Effisiensi Termasuk Mesin Rusak = 
                             
         
        
 
Sedangkan effisiensi termasuk mesin rusak berdasarkan waktu pengamatan yang saya 
lakukan dapat dihitung dengan rumus:  
Effisiensi Termasuk Mesin Rusak = 
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5.2. Teori Perhitungan Cycle time Filling 
Pengamatan cycle time filling yang dilakukan yaitu masing-masing pada 3 titik untuk 
mesin singlelane maupun mesin multilane. Setiap 1 titik pada pengemas singlelane 
terhubung langsung ke 3 mesin pengemas, sedangkan setiap 1 titik pada pada pengemas 
multilane terhubung hanya ke 1 mesin pengemas. Pada mesin multilane yang diamati 
memiliki kecepatan 50 dan 54 RPM yang mengemas satu moving hopper serbuk 
marimas rasa kelapa muda dengan berat 221,2 kg dan mesin pengemas dengan 
kecepatan 50 RPM yang mengemas satu moving hopper serbuk marimas rasa mangga 
bangkok dengan berat 218,6 kg, sedangkan pada mesin singlelane yang diamati 
memiliki kecepatan rata-rata 69 sachet/menit yang mengemas satu moving hopper 
serbuk marimas rasa mangga india dengan berat 218,6 kg. Keceepatan mesin singlelane 
ini didapatkan dari rata-rata kecepetan mesin di 3 titik. 
 
Waktu cycle time berdasarkan hasil perhitungan menunjukkan hasil yang berbeda-beda. 
Perbedaan waktu cycle time filling ini dipengaruhi oleh beberapa faktor, yaitu jenis 
mesin, kecepatan mesin pengemas, dan berat olahan serbuk marimas dalam 1 moving 
hopper. Perhitungan secara teori ini tanpa melibatkan effisiensi mesin pengemas. Teori 
perhitungan cycle time ini dihitung dengan membagi jumlah sachet yang didapatkan 
dengan kecepatann mesin. Jumlah sachet didapatkan dengan membagi berat satu 
moving hopper dengan berat setiap sachet (8 gram). Jumlah karton didapatkan dengan 
membagi jumlah sachet dengan 720 (isi 1 karton). Teori perhitungan Waktu Cycle time 
dapat dilihat pada Tabel 9. 
 
Tabel 9. Hasil Teori Perhitungan Waktu Cycle time 
Jenis mesin 






Multilane 221,2 kg 50 RPM 92,16 38 
 221,2 kg 54 RPM 85,33 38 
 218,6 kg 50 RPM 89,99 37,95 
Singlelane 218,6 kg 69 sachet/menit 132 37,95 
 
5.3. Hasil Pengambilan Data 
Pengamatan dilakukan pada mesin singlelane dan multilane. Pengamatan dimulai dari 
waktu yang dibutuhkan untuk memasang moving hopper, kecepatan setiap mesin, 
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jumlah sachet yang dihasilkan selama waktu pengamatan, jumlah sachet yang diambil 
untuk QC, jumlah produk reject, dan lama mesin mati. Dari pengamatan yang dilakukan 
dapat diketahui cycle time filling masing-masing mesin dan dapat dilakukan perhitungan 
effisiensi total dan effisiensi termasuk mesin rusak. Cycle time filling dapat dihitung 
dengan rumus: 
Cycle Time Filling = Lama waktu pengamatan – Lama mesin mati  
+ waktu pemasangan moving hopper 
 
5.3.1. Mesin Singlelane 
Hasil pengamatan Mesin Singlelane dapat dilihat pada Tabel 10. 
 
Tabel 10. Hasil Pengamatan Mesin Singlelane 
  Titik 1 Titik 7 Titik 8 
Waktu pemasangan moving hopper 7’’ 36’’ 34’’ 
Kecepatan (sachet/menit) 204 207 195 
Waktu pengamatan (menit) 140 140 140 
Jumlah sachet 26.060 25.970 26.130 
Jumlah karton 36,20 36,07 36,30 
QC (sachet) 142 178 144 
Reject (sachet) 312 137 45 
Lama mesin mati (detik) 600 755 300 
Effisiensi total 92,86 % 91,03 % 96,43 % 
Effisiensi termasuk mesin rusak 85,71 % 82,07 % 92,86 % 
Cycle time 130’ 7’’ 128’ 1’’ 135’ 34’’ 
Keterangan: 
Titik 1 : Mesin singlelane yang terdapat pada urutan pertama 
Titik 7 : Mesin singlelane yang terdapat pada urutan ke-tujuh 
Titik 8 : Mesin singlelane yang terdapat pada urutan ke-delapan 
 
Dalam 1 ruang terdapat 12 titik pengemasan. Pengamatan pada mesin pengemas 
singlelane dilakukan pada titik ke-1, 7, dan 8 yang masing-masing titik terhubung 
dengan 3 mesin pengemas. Kecepatan setiap titik diambil dari rata-rata kecepatan 3 
mesin pengemas di titik tersebut. Pemasangan moving hopper dilakukan oleh operator 
filler. Waktu yang dibutuhkan operator untuk memasang moving hopper dicatat. 
Pengambilan data waktu tersebut dilakukan dengan stopwatch. Lama mesin mati di 
setiap titik berbeda-beda tergantung penyebabnya. Pada titik 1 dan 7 disebabkan karena 
adanya kebocoran, sedangkan pada titik 8 disebabkan karena seal yang tidak tepat atau 
dengan istilah lain terjadi “comblong”. 
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5.3.2. Mesin Multilane 
Hasil pengamatan Mesin Singlelane dapat dilihat pada Tabel 11. 
 
Tabel 11. Hasil Pengamatan Mesin Multilane 
 Mesin 8 Mesin 9 Mesin 11 
Waktu pemasangan moving hopper  43’’ 18’’ 32’’ 
Kecepatan (RPM) 50   54 50 
Waktu pengamatan (menit) 90  85 90 
Jumlah sachet 26.410 27.060 25.800 
Jumlah karton 36,68 37,58 35,8 
QC (sachet) 60 210 120 
Reject (sachet) 60 70 90 
Lama mesin mati (detik) 94 34 230 
Effisiensi total 98,26 % 99,33 % 95,74 % 
Effisiensi termasuk mesin rusak 96,52 % 98,67 % 95,74 % 
Cycle time 89’ 9’’ 84’ 44’’ 86’ 10’’ 
Keterangan: 
Mesin 8 : Mesin pengemas multilane nomor 8 
Mesin 9 : Mesin pengemas multilane nomor 9 
Mesin 11: Mesin pengemas multilane nomor 11 
 
Terdapat 13 mesin pengemas multilane. Pengamatan pada mesin pengemas multilane 
dilakukan pada mesin nomor 8, 9, dan 11. Pengamatan pada mesin 9 dilakukan selama 
85 menit, sedangkan pengamatan pada mesin 8 dan 11 dilakukan selama 90 menit. 
Perbedaan lama pengamatan dikarenakan kecepatan mesin 9 lebih cepat yaitu 54 RPM, 
sedangkan mesin 8 dan 11 sebesar 50 RPM. Pada mesin 8 terjadi kebocoran pada 
produk sehingga mesin dimatikan selama 94 detik untuk dilakukan perbaikan mesin 
sehingga tidak terjadi kebocoran. Penyebab mesin 9 mati karena adanya kotoran, 
sehingga harus dihentikan sementara untuk dibersihkan dengan kuas. Pada mesin 11 
mesin dihentikan karena etiket habis. 
 
5.4. Perbandingan Hasil Singlelane dan Multilane 
Perbandingan hasil yang diperoleh pada tabel 12 didapatkan dari rata-rata 3 titik. Cycle 
time yang diinginkan suatu perusahaan adalah waktu seminimal mungkin yang dapat 
dicapai agar dapat memenuhi target yang telah ditentukan. Hasil perbandingan antara 





Tabel 12. Perbandingan Mesin Singlelane dan Multilane 
  Singlelane Multilane 
Waktu pemasangan moving hopper 25,67 detik 31 detik 
Kecepatan 198 sachet/menit 306 sachet/menit 
Waktu pengamatan 140 menit 88,33 menit 
Jumlah sachet 26.055 26.423 
Jumlah karton 36,19 36,68 
QC (sachet) 154 130 
Reject (sachet) 164 73 
Lama mesin mati (menit) 9,18 1,98 
Effisiensi total 93,44 % 97,78 % 
Effisiensi termasuk mesin rusak 86,88 % 96,98% 
Cycle time 131 menit 14 detik 86 menit 41 detik 
 
Hasil cycle time mesin multilane lebih singkat yaitu 86 menit 41 detik dibandingkan 
mesin singlelane yaitu 131 menit 14 detik. Hal ini juga dipengaruhi oleh kecepatan 
mesin. Mesin multilane memiliki kecepatan mesin yang lebih cepat yaitu 306 
sachet/menit dibandingkan dengan mesin singlelane yaitu 198 sachet/menit. Sebanyak 
306 sachet/menit dapat dihasilkan oleh mesin multilane dikarenakan mesin multilane 
dapat dihasilkan 6 renteng sekaligus, sedangkan 1 titik pengisian dengan mesin 
singlelane hanya dapat dihasilkan 3 renteng. Mesin multilane memiliki nilai effisiensi 
yang lebih tinggi dibandingkan dengan mesin singlelane. Hal ini dikarenakan, mesin 
multilane lebih lancar saat beroperasi sehingga lama mesin mati lebih singkat 
dibandingkan mesin singlelane. 
 
Nilai cycle time yang didapatkan berdasarkan teori perhitungan dan hasil pengamatan di 
lapangan menunujukkan adanya perbedaan angka cycle time yang tidak terlalu 
signifikan. Pada teori perhitungan menunjukkan angka yang lebh besar yaitu selama 132 
menit untuk singlelane dan 89,16 menit untuk multilane, sedangkan hasil di lapangan 
diperoleh angka cycle time selama 131 menit 14 detik untuk mesin singlelane dan 86 
menit 41 detik untuk mesin multilane. Hal ini menunjukkan jika cycle time yang terjadi 
di lapangan sudah optimal karena lebih rendah dari angka hasil perhitungan secara teori. 
Selisih yang terjadi dapat terjadi karena beberapa faktor seperti, pengambilan sampel 
untuk uji QC sebelum dikemas, serbuk yang tercecer saat moving hopper dibuka, 
takaran mesin pengemas yang terlalu banyak, dan terjadinya kebocoran pada corong 
mesin sehingga olahan marimas akan berkurang. 
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5.5. Perbandingan Kapasitas, Target, dan Realisasi 
Dalam suatu industri selalu ada kapasitas maksimal yang dapat dilakukan oleh mesin 
tersebut per harinya, permintaan pasar dapat terpenuhi dengan target yang ditentukan 
oleh perusahaan, dan realisasi di lapangan sudah mampu mencapai target yang telah 
ditentukan atau belum. Berikut disajikan 2 gambar perbandingan antara kapasitas, 
target, dan realisasi mesin singlelane yang dapat dilihat pada Gambar 13 dan mesin 
multilane yang dapat dilihat pada Gambar 15. 
 
 
Gambar 15. Grafik Jumlah Moving hopper/hari mesin Singlelane (Kapasitas, target, 
realisasi) 
 
Gambar 13., menunjukkan perbandingan antara kapasitas, target, dan realisasi di 
lapangan. Data diatas diambil dari kapasitas maksimal jumlah moving hopper yang 
dapat dikemas dengan mesin pengemas yang dapat dilakukan dalam 1 hari. Dari data 
tersebut dapat dilihat bahwa kapasitas jumlah moving hopper yang mampu dikemas 
oleh mesin pengemas adalah 9 buah moving hopper per harinya. Sedangkan target yang 
ditetapkan hanya mengemas 8 moving hopper per harinya. Target tersebut dapat 
ditingkatkan hingga 9 moving hopper per harinya jika permintaan pasar meningkat, 
karena cycle time di lapangan lebih singkat dibandingkan dengan teori perhitungannya. 


































pengemas di titik 8 dan 9 juga sudah berjalan dengan baik karena mampu mencapai 
target yang telah ditentukan. 
  
Gambar 16. Grafik Jumlah Moving hopper/hari mesin Multilane (Kapasitas, target, 
realisasi) 
 
Gambar 14., menunjukkan perbandingan antara kapasitas, target, dan realisasi di 
lapangan. Data diatas diambil dari kapasitas maksimal jumlah moving hopper yang 
dapat dikemas dengan mesin pengemas yang dapat dilakukan dalam 1 hari. Dari data 
tersebut dapat dilihat bahwa kapasitas jumlah moving hopper yang mampu dikemas 
oleh mesin pengemas multilane adalah 16 buah moving hopper per harinya untuk mesin 
8 dan 14 buah moving hopper per harinya untuk mesin 9 dan 11. Kapasitas dan target 
mesin 8 lebih tinggi dibandingkan dengan mesin 9 dan 11 dikarenakan jam kerja mesin 
8 lebih panjang dibandingkan mesin 9 dan 11. Mesin 8 sudah mampu mencapai target 
yang telah ditentukan. 
 
Target yang ditetapkan perusahaan untuk semua mesin multilane adalah 15 moving 
hopper perharinya. Namun target yang ditetapkan melebihi kapasitas mesin 9 dan 11, 
sehingga tidak dpat mencapai target yang telah ditentukan. Hasil realisasi mesin 9 dan 
11 yaitu 14 moving hopper sudah mencapai kapasitas maksimal yang dapat dilakukan 




































6. KESIMPULAN DAN SARAN 
 
6.1. Kesimpulan 
 Mesin multilane lebih effisien dibandingkan mesin singlelane. 
 Hasil cycle time mesin multilane lebih rendah yaitu sebesar 86 menit 41 detik, 
sedangkan hasil cycle time mesin singlelane lebih tinggi yaitu sebesar 131 menit 14 
detik. 
 Mesin pengemas sudah berjalan dengan baik karena sudah mencapai target yang 
ditentukan. 
 
6.2.  Saran 
Untuk memaksimalkan produktivitas marimas dalam satu hari dapat dilakukan 
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